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Die f olgenden Angafoen sind dan vom Anmelder ef ngeretchten Unteriagan entnommen 

Priifungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines aus Kunstharz gefertigten Hohlelements mit einem darin 
eingebauten Zwischenelement 

® Zum GieBen eines aus Kunstharz gefertigten Hohlele- 
ments mit einem darin eingebauten Zwischenelement 
sieht die Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung 
vor, die hinsichtHch der Zusammenfugbarkeit, der Genau- 
igkeit des Zusammenfugens und der Produktivitat ver- 
bessert ist. Die GuBvorrichtung nach einem EinspritzguB- 
verfahren des Schiebetyps umfaBt: ein stations res GuB- 
gesenk, das einen ersten und zweiten stations ren Gesenk- 
bereich zur Verwendung fur das Hohlelement und einen 
Gesenkbereich der stations ren Seite fur das Zwischenele- 
ment hat; ein bewegbares GuBgesenk, das einen ersten 
und zweiten schiebbaren Gesenkbereich zur Verwendung 
fur das Hohlelement und einen Gesenkbereich der be- 
wegbaren Seite zur Verwendung fur das Zwischenele- 
■ ment hat; und eine Bewegungseinrichtung fur das Zwi- 
t schenelement zur Bewegung eines Zwischenelements Wf 
in Langsrichtung, wobei das stations re und das bewegba- 
re GuBgesenk miteinander zu offnen und zu schlieBen 
sind und der erste und zweite schiebbare Gesenkbereich 
zur Verwendung fur das Hohlelement jeweils in Langs- 
richtung schiebbar relativ zu dem ersten und zweiten sta- 
tionaren Gesenkbereich zur Verwendung fur das Hohlele- 
ment ist, wobei der Gesenkbereich der bewegten Seite 
zur Verwendung fur das Zwischenelement nicht schieb- 
bar ist. Wenn diese GuSvorbereitung verwendet wird, 
wird ein Hohlelement erhalten, in dem ein erster und 
zweiter Halbkorper zusammengefugt ist, wobei ein Zwi- 
schenelement vorher zwischen die Halbkorper eingebaut 
ist, in jedem ... 
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Beschreibung 
HLNTERGRUND DER ERHNDUNG 

Die vorlicgende Erfindung bezdeht sich auf ein Verfahren 5 
zur Herstellung eines aus Kunstharz gefertigten Hohlele- 
ments mit einem darin eingebauten Zwischenelement, 
ebenso wie auf cine Vorrichtung dafiir, mit den Scnrittcn: 
Einbauen des ZwischeneLements, wie einem Filter, zuerst 
zwiscben ein Paar von Halbkorpern aus Kunstharz; an- 10 
schlieBendes Bringen der zwei Halbkorper in Beruhrung ge- 
geneinander und Verbinden der zwei Halbkorper miteinan- 
der in dem Bereich, wo sie sich beriihren. 

Als Verfahren zur Herstellung eines Hohlelements aus 
Kunstharz ist hcrkommlicherweise, zum Beispiel wie in der 15 
japanischen Patent-Offenlegungsschrift Hei 7-217755 ge- 
zeigt, ein Verfahren bekannt, das eine Spritzgufitechnik vom 
Gleittyp anwendet (was als als GleitschalenspritzguB bc- 
zeichnet wird; die slide injection (DSI) molding). Bei die- 
sem Verfahren ist ein Paar von GuBgesenken vorgesehen, 20 
wobei ein GuBbereich einen Satz von konvexem GuBbe- 
reich und konkavem GuBbereich zum GieBen von Halbkor- 
pern hat, und das andere GuBgesenk einen kokaven GuBbe- 
reich und einen konvexen GuBbereich hat, der diesen GuB- 
bereichen gegeniiber ist, wobei das eine GuBgelenk glcitbar 25 
in bezug auf das andere GuBgelenk in der Richtung ist, in 
der die GuBbereiche aufgereiht sind. Bei dieser Anordnung 
wird, nachdcm Halbkorper simultan gcgossen sind (Primar- 
einspritzung), ein GuBgesenk (das gleitbare Gesenk) in be- 
zug auf das andere GuBgesenk (stationares Gesenk) so ge- 30 
schoben, daB die zwei Halbkorper, die in den jeweiligen 
konkaven GuBbereichen zuruckgelassen sind, in • Beruh- 
rung gegeneinander gebracht werden, und anschlieBend ge- 
schmolzenes Harz an den Urnfang des Bereichs, in dem die 
Beruhrung ist, eingespritzt wird, wobei die Gesenke ge- 35 
schlossen sind (zweite Einspritzung), so daB die zwei Halb- 
korper zusammengefugt werden. 

Dieses Verfahren, das die DSI-Technik anwendet, ist in 
der Lage, die Produktivitat in einem groBen MaB im Ver- 
gleich zum Stand der Technik zu erhohen, bei dem das Gie- 40 
Ben von Halbkorpern und das Aufeinanderfugen und das 
Zusammenfugen der Halbkorper in getrennten Prozessen 
stattfindet Weiterhin kann die Festigkeit der Zusammenfu- 
gung und die Dichtheit des aufeinandergefugten Bereichs 
zuverlassiger sichergestellt werden als im herkornmlichen 45 
Fall, bei dem Halbkorper durch VerschweiBen oder durch 
thermische Verschmelzungsprozesse zusammengefugt wer- 
den. 

Es sollte bemerkt werden, daB bei der Herstellung eines 
Kunstharznohlelements die Ausdriicke "primare Einsprit- 50 
zung (GieBen)" im folgenden sich auf einen Einspritz- 
(GieB)-Schritt beziehen, bei dem die Halbkorper, die ein 
Hohlelement (gegossener Artikel) bilden durch Einspritzen 
von geschmolzenem Harz (Primarharz) in einen Hohlraum 
gegossen werden, der definiert wird, indem die GuBgesenke 55 
zusammen verschlossen werden: Der Ausdruck "sekundares 
Einspritzen" bezieht sich ebenso auf einen Einspritzschritt, 
bei dem ein Paar von Halbkorpern, das durch den primaren 
Einspritz-(GieB)-Schritt erhalten wurde, zusammengefugt 
wird, indem das Paar von Halbkorpern gegeneinander in Be- 60 
running gebracht wird und anschlieBend geschmolzcnes 
Harz (Sekundarharz) an die Umfangsbereichen des Beriih- 
rungsbereichs im allgemeinen eingespritzt wird. 

Auch zur Fertigung eines Kunstharzhohlelements, bei 
dem ein Zwischenelement, wie ein Filter, innen eingebaut 65 
ist, ist eine Fertigung mit, hoher Effektivitat bei der Verwen- 
dung der DSI-Technik erreichbar, wie es in der vorher er- 
wahnten VerofFentlichung des Stands der Technik beschrie- 
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ben ist, indem die Primareinspritzung durchgefuhrt wind, 
anschlieBend, wenn die Gesenke einmal geoffhet sind, ein. 
getrennt gefertigtes Zwischenelement an einem der bei den 
Halbkorper angeordnet wird, und danach, durch das Ver- 
schieben des Gesenks und den GesenkschlieBprozeB die 
zweite Einspritzung durchgefuhrt wird. 

In diesem Zusammenhang unterscheidet sich die Position 
des gleitbaren Gesenks bei dem DSI- Verfahren relativ zu 
dem stationaren Gesenk in der Schieberichtung selbstver- 
standlich zwischen dem Zustand vor und nach dem Ver- 
schieben des GuBgesenks (in anderen Worten, zwischen 
dem Primareinspritzen und dem Sekundareinspritzen). Da- 
her sind das stationare Gesenk und das verschiebbare Ge- 
senk beide langer in der Lange, insbesondere in dem Fall ei- 
ner Mehrfach-(z. B. Zweifach-)-guBvorrichtung, die dazu 
geeignet ist, eine Vielzahl (2) von gegossenen Artikeln 
gleichzeitig zu erzeugen, so daB eine groBe exzentrische 
Last auf dem einen oder dem anderen GesenkverschluB 
wirkt, was die Vorrichtung anfalliger fur Fehler macht und 
die GesenkschlieBvorrichtung anfalliger fur exzentrische 
Abnutzung. Als eine Folge davon ist es ein Nachteil des Ver- 
fahrens, daB die GieBvorrichtung kiirzere Lebensdauer oder 
einer Verschlechterung der Prazision der gegossenen Artikel 
unterliegt 

Angesichts solcher Problcmc hat zum Beispiel die japani- 
scbe offengelegte Patent- VerorTentlichung Hei 9-76288 ein 
sogenanntes Doppel-DSI- Verfahren vorgeschlagen, bei dem 
Satze mit konvexem GuBbereich und konkavem GuBbe- 
reich, wie oben beschrieben, in dem stationaren Gesenk in 
Serie in der Gesenkverschieberichtung vorgesehen sind, 
wahrend gleitbare Gesenke, die unabhangig voneinander ar- 
beiten, entsprechend den einzelnen Satzen von GuBberei- 
chen vorgesehen sind. 

Entsprechend diesem serienartigen Doppel-DSI- Verfah- 
ren wird es moglich zu erreichen, daB cine gleichmaBige 
Zugkraft auf den GesenkverschluB wirkt, und nebenbei, da 
zwei schiebbare Gesenke getrennt voneinander vorgesehen 
sind, den Vorschub jedes schiebbaren Gesenks zu verkiir- 
zen, verglichen mit dem herkornmlichen Gegenstuck (das 
ein schiebbares Gesenk hat), so daB Raum eingespart wer- 
den kann. 

Wenn ein aus Kunstharz gefertigtes Hohlelement mit ei- 
nem darin eingebauten Zwischenelement, wie ein Sieb mit 
einem darin eingebauten Filter, mit dem DSI- Verfahren ge- 
fertigt wind, war es herkommliche Praxis, daB ein getrennt 
gefertigtes Zwischenelement nach dem Primareinspritzen 
und vor dem Sekundareinspritzen in einem der beiden Halb- 
korper angeordnet wird. In diesem Fall besteht jedoch eine 
Notwendigkeit, einen Schritt zur Herstellung des Zwischen- 
elements vorzusehen, der vollstandig getrennt von den 
Schritten des Ausfiihrens des GieBens und des Aufeinander- 
fugens und des Zusammenfugen s der Halbkorper ist, ebenso 
wie eine Notwendigkeit, das so als ein Teil gefertigte Zwi- 
schenelement getrennt zu handhaben, was dieses \ferfahren 
nachteilig macht hinsichtlich des Begrenzens der Herstel- 
lungskosten. Weiterhin, da die Halbkorper, die durch die 
Primareinspritzung gegossen worden sind, und das Zwi- 
schenelement, das getrennt gefertigt wind, unterschiedlich 
hinsichtlich des GieBzustands ebenso wie der Temperatur 
und anderer Bedingungen in der Anordnung sind, ist dieses 
Verfahren auch nachteilig hinsichtlich des Erzielens von 
Verbesserungen der Zusammenfugbarkeit und der Prazision 
der Anordnung. 

Wenn das Zwischenelement, das wie oben beschrieben 
getrennt gefertigt ist, in die Halbkorper gesetzt wird, ist es 
denkbar, eine automatische Zusammenfiigeinrichtung, wie 
einen Roboter, auBerhalb der GuBmaschine vorzusehen, so 
daB der Schritt des Einbauens des Zwischenelements durch 
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Anordnen des Zwischenelements in den Halbkorpern mit 
ch'eser automatischen Zusanimenfugeinrichtung automati- 
siert wird. Es ist zum Beispiel auch moglich, einen Halter 
(Spannfutter) zum Klemmen des Zwischenelements in eine 
Produktentnahmevorrichtung (Entnahmcroboter), vorzusc- 
hen, die dafur vorgesehen ist, Produkte aus der SpritzguB- 
maschine zu entnehmen, so dafi das Zwischenelement durch 
dtiesen Halter geklemmt und bewegt wird, so dafi es in einen 
der beiden Halbkorper gesetzt wird. 

Bei der Verwendung solch einer automatischen Zusam- 
menfugeinrichtung ist es vorzuziehen, daB der Abstand, den 
das Zwischenelement bewegt werden muB, so kurz wie 
moglich ist, urn die Produkti vitat zu erhohen, indem die Pro- 
duktionszykluszeit reduziert wird, und urn eine gute Prazi- 
sion des Zusammenfugens sicherzustellen. 

ZUSAMMENFASSUNG DER ERHNDUNG 

Es ist daher eine Aufgabe der voriiegenden Erfindung, ein 
Verfahren vorzusehen, ebenso wie eine Vorrichtung dafur, 
zur Herstellung eines aus Kunstharz gefertigten Hohlele- 
ments mit einem darin eingebauten Zwischenelement, wo- 
bei das Verfahren geeignet ist, hohle Halbkorper und ein 
Zwischenelement zu gieBen und diese mit den gleichen Ge- 
senken zusammenzufugen, und wobci das Verfahren einen 
kurzeren Transportweg des Zwischenelements beinhaltet 

Um diese Aufgabe zu erreichen, ist in einem Aspekt der 
voriiegenden Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines 
aus Kunstharz gefertigten Hohlelements mit einem darin 
eingebauten Zwischenelement vorgesehen, in dem die Halb- 
korper gegeneinander in Beriihrung gebracht werden, wobei 
das Zwischenelement zwischen ein Paar von aus Kunstharz 
gefertigten Halbkorpern plaziert ist, und die Halbkorper in 
diesem Beriihrungsbereich zusammengefugt werden, wobei 
das Verfahren umfaBt: 

unter Verwendung einer GuBvorrichtung fur SpritzguB des 
Schiebetyps, wobei die GuBvorrichtung umfaBt: 
ein stationares GuBgesenk, das einen ersten und zweitcn sta- 
tionaren Gesenkbereich hat zur Verwendung fur das Hohl- 
element, in denen jeweils ein konvexer GuBbereich und ein 
konkaver GuBbereich voneinander beabstandet in einem be- 
stimmten Abstand in Langsrichtung aufgereiht sind, und ein 
Gesenkbereich auf der stationaren Seite zur Verwendung fur 
das Zwischenelement, der zwischen den zwei stationaren 
Gesenkbereichen zur Verwendung fur das Hohlelemente 
plaziert ist und einen GuBbereich fur ein Zwischenelement 
hat; ein bewegbares GuBgesenk, das einen ersten und zwei- 
tcn schiebbaren Gesenkbereich zur Verwendung fur das 
Hohlelemerit hat, in denen jeweils ein konvexer GuBbereich 
. und ein konkaver GuBbereich voneinander beabstandet in 
einem bestimmten Abstand in Langsrichtung in einer entge- 
gengesetzten Reihenfolge zu der der stationaren Gesenkbe- 
reiche zur Verwendung fur das Hohlelement aufgereiht sind, 
und ein Gesenkbereich der bewegbaren Seite zur Verwen- 
dung fur das Zwischenelement, der zwischen den zwei 
schiebbaren Gesenkbereichen zur Verwendung fur das 
Hohlelement angeordnet ist und einen GuBbereich flir das 
Zwischenelement hat; und eine Zwischenelementbewe- 
gungseinrichtung zur Bewegung eines Zwischenelements, 
das durch eine Kombination der GuBbereiche der stationa- 
ren Seite und der bewegbaren Seite fur das Zwischenele- 
ment gegossen ist, in Langsrichtung bis zu einer bestimmten 
Position, in der das stationare und das bewegbare GuBge- 
senk zu offnen sind und miteinander zu verschlieBen sind, 
und wobei der erste und zweite schiebbare Gesenkbereich 
zur Verwendung fur das Hohlelement in Langsrichtung in 
bestimmten Abstanden jeweils verschiebbar sind in bezug 
auf jeweils den ersten und zweiten stationaren Gesenkbe- 



reich zur Verwendung fur das erste und zweite Hohlelement, 
wobci der Gesenkbereich der bewegbaren Seite zur \ferwen- 
dung fur das Zwischenelement nicht verschiebbar in bezug 
auf den Gesenkbereich der stationaren Seite zur Verwen- 

5 dung fur das Zwischenelement ist, 

einen GesenkschlieBschritt zum Durchfuhren des Schlie- 
Bens des Gesenks, in dem das stationare GuBgesenk und das 
bewegbare GuBgesenk miteinander verschlosscn werden; 
einen Einspritzschritt zur Einspritzung von geschmolzenem 

10 Harz nach dem GesenkschlieBschritt in einen GieBhohl- 
raum, der durch die zwei GuBgesenke definiert wird, so daB 
ein erster und zweiter Halbkorper fur einen gegenwartigen 
Zyklus durch Kombinationen der konvexen GuBbereiche 
und der konkaven GuBbereiche gegossen werden, und daB 

15 ein Zwischenelement fur den gegenwartigen Zyklus durch 
eine Kombination der GuBbereiche fur das Zwischenele- 
ment gegossen wird, und weiterhin zum Zusammenfugen 
der ersten und zweiten Halbkorper eines vorangehenden Zy- 
klus durch Einspritzen von geschmolzenem Harz in einen 

20 zusammengefugten Bereich zwischen dem ersten und zwei- 
ten Halbkorper durch eine Kombination der konkaven GuB- 
bereiche; 

einen Entnahmeschritt zum Entnehmen eines Hohlelements 
nach dem Einspritzschritt, bei dem die Halbkorper des vor- 
25 angegangenen Zyklus miteinander zusammengefugt sind 
mit dem Zwischenelement des vorangegangenen Zyklus, 
das vomer wahrend die GuBgelenke geoffhet werden, darin 
eingebaut wird; 

einen Zusammenfugeschritt fur das Zwischenelement zum 

30 Zusammenfugen des Zwischenelements des gegenwartigen 
Zyklus mit entweder dem ersten oder zweiten Halbkorper 
des gegenwartigen Zyklus durch Antrieb der Zwischenele- 
mentbewegungsvorrichtung und dadurch Bewegung des 
Zwischenelements; 

35 und einen Schiebeschritt zum Verschieben der verschiebba- 
ren Gelenkbereiche zur Verwendung fur das erste und 
zweite Hohlelement um jeweils bestimmte Abstande in 
Langsrichtung in einer Richtung entgegengesctzt zu der des 
vorangegangenen Zyklus; 

40 wobei diese Schritte wiederholt ausgefuhrt werden, wo- 
durch ein Hohlelement, bei dem ein erster und zweiter Halb- 
korper zusammengefugt werden, wobei das Zwischenele- 
ment vomer zwischen die zwei Halbkorper eingebaut wird, 
zu jeder Taktzeit der Ofmungs- und SchlieBbetatigung des 

45 stationaren GuBgesenks und des bewegbaren GuBgesenks 
erhalten wird. 

Bei einem anderen Aspekt der voriiegenden Erfindung ist 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines aus Kunstharz gefer- 
tigten Hohlelements mit einem darin eingebauten Zwischen- 

50 element vorgesehen, wobei das Zwischenelement zwischen 
ein Paar von aus Kunstharz gefertigten Halbkorpern plaziert 
wird, indem die Halbkorper gegeneinander in Beriihrung ge- 
bracht werden und die Halbkorper in diesem Beruhrungsbe- 
reich zusammengefugt werden, wobei die Vorrichtung um- 

55 faBt: 

erste und zweite stationare Gesenkbereiche zur Verwendung 
fur das Hohlelement, in denen jeweils ein konvexer GuBbe- 
reich und ein konkaver GuBbereich voneinander beabstan- 
det in einem bestimmten Abstand in Langsrichtung aufge- 
60 reihtsind; 

einen GuBbereich der stationaren Seite zur Verwendung fur 
das Zwischenelement, der sich zwischen den zwei stationa- 
ren Gufibereichen fur das Hohlelement befindet und einen 
GuBbereich fur das Zwischenelement hat; 
65 erste und zweite schiebbare GuBbereiche zur Verwendung 
fur das Hohlelement, in denen jeweils ein konvexer GuBbe- 
reich und ein konkaver GuBbereich voneinander beabstan- 
det in einem bestimmten Abstand in Langsrichtung aufge- 
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reiht sind in einerReihenfolge, die umgekehrt zu derjenigen 
der stationaren GuBbereiche zur Verwendung fur das Hohl- 
element ist; 

ein GuBbereich der bewegbaren Seite zur Verwendung fur 
das Zwischenelement, der sich zwischcn den zwei schiebba- 5 
ren GuBbereichen zur Verwendung fur das Hohlelement be- 
findet und der einen GuBbereich fur das Zwischenelement 
hat; 

Offhungs- und SchlieBeinrichtungen zum Offnen und 
SchlieBen eines bewegbaren GuBgesenks, das den ersten 10 
und zwei ten schiebbaren GuBbereich zur Verwendung fur 
das Hohlelement und den GuBbereich der bewegbaren Seite 
zur Verwendung fur das Zwischenelement hat, relativ zu ei- 
nem stationaren GuBgesenk, das den ersten und zweiten sta- 
tionaren GuBbereich zur Verwendung fur das Hohlelement 15 
hat und den GuBbereich zur Verwendung fur das Zwischen- 
element der stationaren Seite; 

eine Schiebceinrichtung zum Schieben der zwei schiebbaren 
GuBbereiche zur Verwendung fur das Hohlelement, wah- 
rend der GuBbereich der bewegbaren Seite zur Verwendung 20 
fur das Zwischenelement nicht schiebbar gehalten wird, in 
Langsrichtung in jeweils bestimmten Abstanden relativ zu 
ihren entsprecbenden stationaren GuBbereichen zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement; 

eine Zwischenelementbewegungseinrichtung zur Bewc- 25 
gung eines Zwischenelements, das mit einer Kombination 
der GuBbereiche der stationaren Seite und der bewegbaren 
Seite fur das Zwischenelement gegosscn wird, in Langsrich- 
tung bis zu einer bestimmten Position; und 
eine Einspritzeinrichtung zum Einspritzen von geschmolze- 30 
nem Harz in einen GuBhohlraum, der durch das SchlieBen 
des stationaren GuBgelenks und des bewegbaren GuBge- 
senks miteinander definiert wird; 

wobei die Vorrichtung einen SpritzguBvorgang durchfuhrt, 
bei dem fur jede Taktzeit der Offhungs- und SchlieBbetati- 35 
gung des stationaren GuBgesenks und des bewegbaren GuB- 
gesenks die schiebbaren GuBbereiche zur Verwendung fur 
das Hohlelement in jeweils bestimmten Abstanden in bezug 
auf ihre entsprechenden stationaren GuBbereiche zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement verschoben werden, wahrend 40 
die Zwischenelementbewegungseinrichtung das gegossene 
Zwischenelement in eine bestimmte Position bewegt, so daB 
ein erster und zweiter Halbkorper fur einen gegenwartigen 
Zyklus durch Kombinationen zwischen konvexen und kon- 
kaven GuBbereichen des ersten stationaren GuBbcreichs zur 45 
Verwendung fur das Hohlelement und des ersten schiebba- 
ren GuBbereichs zur Verwendung fur das Hohlelement ge- 
gossen werden, und daB ein Zwischenelement fur den ge- 
genwartigen Zyklus durch eine Kombination der GuBberei- 
che der Gelenkbereiche der stationaren Seite und der be- 50 
wegbaren Seite zur Verwendung fur das Zwischenelement 
gegossen wird, und weiter, daB der erste und zweite Halb- 
korper des vorangegangenen Zyklus durch Einspritzen von 
geschmolzenem Harz in einem Beruhrungsbereich zwi- 
schen den ersten und zweiten Halbkorpem zusammengefugt 55 
werden durch eine Kombination zwischen den konkaven 
GuBbereichen des zweiten stationaren Gesenkbereichs zur 
Verwendung fur das Hohlelement und des zweiten schiebba- 
ren Gesenkbereichs zur Verwendung fur das Hohlelement, 
wodurch ein Hohlelement, in dem der erste und zweite 60 
Halbkorper ancinandergcfugt sind, wobei das Zwischenele- 
ment vorher zwischen die Halbkorper eingebaut ist, zu jeder 
Taktzeit der Offnungs- und SchlieBbetatigung des stationa- 
ren GuBgelenks und des bewegbaren GuBgelenks erhalten 
wird. 65 

Bei den oben erwahnten Aspekten der vorliegenden Er- 
findung ist es vorzuziehen, daB eine Anfangsposition der 
Bewegungseinrichtung fur das Zwischenelement zur Bewe- 



gung des Zwischenelements auf den Gesenkbereich der sta- 
tionaren Seite oder der bewegbaren Seite zur Verwendung 
fur das Zwischenelement festgesetzt wird. . 

Entsprechend der vorliegenden Erfindung wird zu jeder . 
Taktzeit der Ofrbungs- und SchlieBbetatigung des stationa- 
ren GuBgesenks und des bewegbaren GuBgesenks ein Hohl- 
element erhalten, bei dem ein erster und zweiter Halbkorper 
ancinandergefugt werden, wobei ein Zwischenelement vor- 
her zwischen die zwei Halbkorper eingebaut wird. 

In diesem Fall, da der Schritt des Herstellens des Zwi- 
schenelements als Sequenz der Schritte zusammen mit dem 
GuBschritt und dem Schritt des Zusammenbringens und 
dem Schritt des Zusammenfugens der Halbkorper ausge- 
fuhrt werden kann, ist es nicht langer notwendig, das Zwi- 
schenelement als ein Komponcntenteil getrennt zu handha- 
ben, wie es gemaB dem Stand der Technik geschieht. Weiter- 
hin, da das Zwischenelement und die Halbkorper im wesent- 
lichen ahnlich hinsichtlich der GuBbedingungen und dem 
Temperaturzustand beim Zusammenfugen zueinander sind, 
wird es moglich, die Zusammenfugbarkeit und die Genauig- 
keit der Anordnung zu verbessem. 

Durch das Vorsehen der Bewegungseinrichtung fur das 
Zwischenelement zur Bewegung des gegossenen Zwischen- 
elements in Langsrichtung bis zu einer spezifizierten Posi- 
tion kann das Zwischenelement auch automatisch mit einem 
Halbkorper zusammengefugt werden, was nicht nur die Nfer- 
besserung der Genauigkeit des Zusammenfugens erhoht 
sondem auch Arbeit erspart und somit dazu beitragt, daB 
eine Verbesserung der Produktionseffizienz erreicht wird. 

Weiterhin kann durch das Vorsehen der Zwischenele- 
mentbewegungseinrichtung in dem GuBgesenk die Bewe- 
gung des Zwischenelements verkurzt werden im Vergleich 
zu dem Fall, in dem eine automatische Zusammenfugein- 
richtung, die auBerhalb der GieBvorrichtung vorgesehen ist, 
verwendet wird, so daB die Genauigkeit der Anordnung des 
Zwischenelements in den Halbkorper sogar weiter erhoht 
werden kann und nebenbei die Produktionszykluszeit weiter 
rcduzicrt werden kann. 

Ferner, da gemaB der vorliegenden Erfindung die An- 
fangsposition der Zwischenelementbewegungseinrichtung 
zur Bewegung des Zwischenelements vorzugsweise auf ei- 
nen Gesenkbereich zur Verwendung fur das Zwischenele- 
ment auf der stationaren Seite oder der bewegbaren Seite ge- 
setzt wird, kann die Bewegung der Zwischenelementbewe- 
gungseinrichtung, die erforderlich ist, um das Zwischenele- 
ment zu bewegen, sogar weiter verkurzt werden, so daB die 
Genauigkeit der Anordnung sogar weiter verbessert werden 
kann und daB die Produktionszykluszeit sogar weiter redu- 
ziert werden kann. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines Olsiebs ge- 
maB einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 2 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Langsrichtung durch das Olsieb; 

Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht, die ein stationares 
Gesenk und ein bewegbares Gesenk entsprechend einer 
Ausfuhrungsform zeigt; 

Fig. 4 ist eine erklarende Ansicht von vorne einer Zwi- 
schenhalteplatte des stationaren Gesenks, um die Harzwege 
in dem ersten Einspritzschritt zu verdeutlicben; 

Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht des stationaren Ge- 
senks und des bewegbaren Gesenks, um die Harzwege in 
dem zweiten Einspritzschritt zu verdeutlichen; 

Fig. 6 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Langsrichtung, die einen ersten GesenkschlieBschritt und ei- 
nen ersten Einspritzschritt einer GuBvorrichtung gemaB ei- 
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ner Ausfuhrungsform zeigt; 

Fig. 7 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Langsrichtung, die einen ersten Entaahmeschritt aus der 
GuBvorrichtung zeigt; 

Fig. 8 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 5 
Langsrichtung, die einen zweiten Gesenkschliefischritt und 
einen zweiten Einspritzschritt der GuB vorrichtung zeigt; 

Fig. 9 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in Quer- 
richtung der GieBvorrichtung, endang einer Linie Y9-Y9 
von Fig. 6; to 

Fig. 10 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung endang einer Linie Y10- 
Y10 von Fig. 6; 

Fig. 11 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung entlang einer Linie Yll- 15 
Yll von Fig. 6; 

Fig. 12 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GieBvorrichtung zur Vcrdcutlichung eines 
Klemmzustands fur einen Filter durch einen bewegbaren 
Arm der GuBvorrichtung; 20 

Fig. 13 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung endang einer Linie Y13- 
Y13ausFig.7; 

Fig. 14 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung, die einen Zustand zeigt, 25 
in dem der Filter durch den bewegbaren Arm in die Zusam- 
menrugeposition bewegt ist; 

Fig. 15 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung endang einer Linie Y15- 
Y15ausFig.7; 30 

Fig. 16 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung, die einen Setzzustand 
des Filters in die Halbkorper zeigt; und 

Fig. 17 ist eine erklarende Ansicht als Querschnitt in 
Querrichtung der GuBvorrichtung endang einer Linie Y17- 35 
Y17ausFig.8. 

DETAILUERTE BESCHREIBUNG DER BEVORZUG- 
TEN AUSFOHRUNGSFORMEN 

40 

Untenstehend werden Ausfiihrungsformen der vorliegen- 
den Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefugten 
Zeichnungen in einem Fall beschrieben, in dem die Erfin- 
dung auf die Fertigung eines Siebs angewendet wind, das 
darin ein aus Kunstharz gefertigtes Filter vorgesehen hat 45 

Fig. 1 und 2 zeigen ein Olsieb W (untenstehend als Ar- 
beitsstuck oder gegossener Artikel, wie geeignet, bezeich- 
net) als ein aus Kunstharz gefertigtes Hohlelemcnt gemaB 
dieser Ausfuhrungsform. Dieses Olsieb W wind in eine 
hohle Form durch eine Kombination einer oberen Halfte 50 
Wu, die ein Verbindungsrohr Wa hat, und einer unteren 
Halfte Wy, die ein Verbindungsrohr Wb hat, gebildet, wobei 
ein aus Kunstharz gefertigter Filter Wf innen (zwischen den 
zwei Halften Wu, Wy) eingebaut wird. 

Dieses Olsieb W, wie spater im einzelnen beschrieben, 55 
wird als ein Hohlelement W erhalten (Olsieb) mit dem Filter 
Wf als ein darin eingebautes Zwischenelement, unter Vzt- 
wendung des sogenannten Gesenkschiebeeinspritzungs- 
(DSI> Verfahren, indem die obere und untere Halfte Wu, Wy 
und der Filter Wf mit einer GuBvorrichtung (Primarein- 60 
spritzguB) gcgossen werden, und indem, wenn der Filter Wf 
an einer der beiden Halfte Wu, Wy angeordnet ist, die Half- 
ten Wu, Wy gegeneinander in Beruhrung gebracht werden 
und weiterhin innerhalb der GuBgesenke zusammengefugt 
werden (Sekundareinspritzung). 65 

Auch ist, wie gut aus Fig. 2 ersichtlich ist, in dem Olsieb 
W ein Nutbereich Wg, der einen U-fbrmigen Querschnitt 
hat und vorzugsweise durch Wandbereiche der Halften Wu, 



Wy definiert ist, vorgesehen, mehr vorzugsweise endang des 
auBeren Umfangs der Beruhrungsoberflache der Halften 
Wu, Wy. Vor der zweiten Einspritzung ist die OfThung durch 
Gesenkoberflachen der GuBgesenke geschlossen, so daB ein 
Harzdurchgang, der einen geschlossenen Querschnitt hat, 
gebildet wird. 

Das heiBt, nachdem die obere und untere Halfte Wu, Wy 
in Beriihrung gegeneinander innerhalb der GuBgesenke ge- 
bracht sind, wird Harz (Sekundarharz) zum Zusammenfu- 
gen der Halften miteinander eingespritzt und in den Harz- 
durchgang abgegeben (Sekundareinspritzung). 

Als nachstes wird die Herstellungs-(GuB)-Verwendung 
des Olsiebs W ebenso wie die Konstrukdon einer GuBvor- 
richtung fur die sogenannte Gesenkschiebeeinspritzung 
(DSI), die fur dieses GieBen verwendet wird, erklart 

Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht zur Erklarung der 
Gesenkoberflachen der GuBgesenke dieser GuBvorrichtung. 
Wie in dieser Figur gezeigt, umfaBt die GuBvorrichtung ge- 
maB dieser Ausfuhrungsform ein stationares Gesenk 1, an 
das ein Einspritzkopf 5 einer GuBmaschine angekoppelt ist, 
und ein bewegbares Gesenk 2, das die Offnungs- und 
SchlieBbetatigung ebenso wie die Schiebebetatigung ent- 
lang der Langsrichtung in bezug auf das stationare Gesenk 1 
ausfuhrt 

Dieses stationare Gesenk 1 und das bewegbare Gesenk 2 
entsprechen einem stationaren GuBgesenk und einem be- 
wegbaren GuBgesenk jeweils, wie in den Anspruchen der 
voriiegenden Erfindung definiert Obwohl das bewegbare 
Gesenk 2 und das stationare Gesenk 1 so gezeichnet sind, 
daB sie entlang der horizontalen (links und rechts) Richtung 
in Fig. 3 angeordnet sind, ist die Anordnung der zwei Ge- 
senke 2, 1, wie sie tatsachlich in der GuBmaschine (nicht ge- 
zeigt) befestigt sind, auch nicht auf die horizontale (links 
und rechts) Anordnung beschrankt und die Gesenke 2, 1 
konnen bcispielsweisc in einer Anordnung verwendet wer- 
den, in der sie einander gegenuberliegen in der vertikalen 
oder Hoch- und Tief-Richtung. 

Das stationare Gesenk 1 umfaBt eine Gescnkplatte 10, in 
der spater beschriebene zwei (erstes und zweites) stationare 
Gesenkbereiche 21, 22 zur Verwendung fur das Hohlele- 
ment und ein stalionarer Gesenkbereich 23 zur Verwendung 
fur das Zwischenelement auf einer vorderen Oberflachen- 
seite (Gesenkentsprechungsoberflache) vorgesehen sind, 
eine Basisplatte U, die parallel zu der Gelenkplatte 10 ange- 
ordnet ist, eine Zwischenhalteplatte 12, die an einer vorde- 
ren Oberflachenseite (eine Seite, die in Richtung auf die Ge- 
lenkplatte 10 weist) der Basisplatte 11 befestigt ist und sich 
zwischen der Basisplatte 11 und der Gescnkplatte 10 befin- 
det und eine AnguBbuchse (nicht gezeigt), die in einem zen- 
tralen Bereich der Zwischenhalteplatte 12 und der Basis- 
platte 11 befestigt ist, wobei der Einspritzkopf 5 der GuBma- 
schine an dieser AnguBbuchse befestigt ist 

Unter dem ersten stationaren Gesenkbereich 21 zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement der stationaren Gescnkplatte 
10 und uber dem zweiten stationaren Gesenkbereich 22 zur 
Verwendung fur das Hohlelement ist ein erster ausgeschnit- 
tener Bereich 13 und ein zweiter ausgeschnittener Bereich 
14 vorgesehen, die von vorne gesehen rechteckformig sind. 
Weiterhin ist ein dritter ausgeschnittener Bereich 15 neben 
dem stationaren Gesenkbereich 23 zur Verwendung fur das 
Zwischenelement gebildet, der von vome gesehen eine im 
wesentJichen T-Form hat 

Obwohl er nicht extra in Fig. 3 gezeigt ist, ist ein ausge- 
schnittener Nutbereich (bezeichnet mit Referenzziffer 18 in 
den spater beschriebenen Fig. 12 bis 16), der sich vertikal 
erstreckt, auf einer ruckwartigen Oberflachenseite (eine 
Seite, die in Richtung auf die Zwischenhalteplatte 12 weist) 
der Gescnkplatte 10 ebenfalls gebildet In diesem ausge- 
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schnittenen Nutbereich 18 ist, wie spater beschrieben wind, 
ein Schaltblock (bezeichnet mit Rcferenzziffer 17 in Fig. 9 
bis 17) zum Schalten auf einen Harzweg, der zu einem GuB- 
bereich der Gesenkplatte 10 fuhrt, vorgesehen. Dieser 
Schaltblock 17 wird vertikal enllang dcs ausgeschnittencn 
Nutbereichs 18 angetrieben, indem eine Zyhndervorrich- 
tung 16, die an einem oberen Ende der Gesenkplatte 10 vor- 
gesehen ist, bctatigt wird Dieser blocktrcibendc Zylinder 16 
ist mit einer Steuertafel (nicht gezeigt) der GuBvorricbtung 
verbunden, so daB er in der Lage ist, Signale dorthin zu 
ubermitteln und davon zu empfangen und wird hinsichtlich 
seines Antriebs als Antwort auf ein Steuersignal, das von 
der Steuertafel abgeleitet wird, gesteuert 

Weiterhin umfaBt das bewegbaren Gesenk 2 eine Gesenk- ' 
platte 30, in der zwei spater beschriebene (erste und zwcite) 
schiebbare Gesenkbereiche 41, 42 zur Verwendung fur das 
Hohlelement und ein bewegbarer Gesenkbereich 43 zur Ver- 
wendung fur das Zwischcnclement auf einer vorderen Ober- 
flachenseite (Gesenkentsprechungsoberflache) vorgesehen 
sind, eine Basisplatte 31, die parallel zu der Gesenkplatte 30 
angeordnet ist, und ein Paar von Zwischenhalteelementen 
32, die zwischen der Basisplatte 31 und der Gesenkplatte 30 
angeordnet sind und sich vertikal erstrecken. 

In der Gesenkplatte 30 ist ein Paar von rechteckigen, qua- 
derformigen crsten und zweiten ausgesparten Bcreichen 33, 
34 vorgesehen, die durch den bewegbaren Gesenkbereich 43 
zur Verwendung durch das Zwischenelement geteilt sind, 
und ein dritter ausgesparter Bereich 35, der sich vertikal 
nach oben in die Nahe der Endbereiche der Gesenkplatte 30 
neben diesen ersten und zweiten ausgesparten Bereichen er- 
streckt 

In den Seitenwanden des ersten und zweiten ausgesparten 
Bereichs 33, 34 ist ein Links-und-Rechts-Paar von sich ver- 
tikal erstreckenden Fiihrungsnuten 33g, 34g vorgesehen 
(jede ist in Fig. 3 nur teilweise gezeigt), wahrcnd in den Sci- 
tenoberflachen der ersten und zweiten schiebbaren Gesenk- 
bereiche 41, 42 zur Verwendung fur das Hohlelement ein 
Paar von Glcitstuckbereichen vertikal gleitbar jcweils in die 
Fuhrungsnuten 33g, 34g eingepaBt ist (nur ein Gleitstiickbe- 
reich 41s des ersten schiebbaren Bereichs 41 zur Verwen- 
dung. fur das Hohlelement ist in Fig. 3 gezeigt). 

Weiterhin sind oben und unten auf der bewegbaren Ge- 
lenkplatte 30 Zylindervorrichtungen 36, 37 befestigt (trei- 
bende Zylinder fur deri ersten und zweiten schiebbaren Ge- 
lenkbereich), um jeweilsden ersten bzw. zweiten schiebba- 
ren Gelenkbereich 41, 42 zur Verwendung fur das Hohlele- 
ment anzutreiben. Indem diese Treibzylinder 36, 37 fur den 
schiebbaren Gelenkbereich bctatigt werden, wahrcnd die 
Gleitstuckbereiche durch die Fuhrungsnuten 33g, 34g ge- 
fuhrt werden, werden der erste bzw. der zweite schiebbare 
Gesenkbereich 41, 42 zur Verwendung fur das Hohlelement 
jeweils in Langsrichtung verschoben (vertikal in dieser Aus- 
fuhrungsform) in einem bestimmten AusmaB in bezug auf 
die Basisplatte 31. 

In dem dritten ausgesparten Bereich 35 der bewegbaren 
Gesenkplatte 30 ist ein Basisbereich (bezeichnet durch Re- 
ferenzziffer 51b in Fig. 1 1 bis 15) eines beweglichen Arms 
51 als eine Zwischenelementbewegungsvorrichtung ange- 
bracht, um den Filter Wf als ein gegossenes Zwischenele- 
ment entlang der Langsrichtung (Vertikalrichtung) der be- 
wegbaren Gesenkplatte 30 bis zu einer bestimmten Position 
zu bewegen. Ebenso ist ein Halterbereich 52 an einem vor- 
deren Ende eines Armbereichs 51a dieses beweglichen 
Arms 51 vorgesehen zum Klemmen des Filters Wf, wahrend 
ein sich vertikal erstreckende Zahnstange 53 auf der riick- 
wartigen Oberflachenseite des Basisendbereichs des Arm- 
bereichs 51a befestigt ist. 

Weiterhin ist ein Servomotor 54 zum Antreiben des be- 



weglichen Arms 51 nahe einem Seitenbereich des dritten 
ausgesparten Bereichs 35 der Gesenkplatte 30 vorhanden 
und ein kleines Zahnrad (bezeichnet durch Ziffer 55 in Fig. 
11 bis 15) zum Ein griff mit der Zahnstange 53 ist an einer 
5 Ausgabewelle (nicht gezeigt) des Servomotors 54 befestigt 
Indem dieser Servomotor 54 angetrieben wind, wird das 
Zahnrad 55 gedreht, was verursacht, daB der bewegliche 
Arm 51 sich vertikal entlang des dritten ausgesparten Be- 
reichs 35 iiber die Zahnstange 53 bewegt 
10 Zusatzlich wird der bewegliche Arm 51 zum SchlieBen 
des Gesenks naherungsweise in eine Mitte (Anfangsposi- 
tion) in der Langsrichtung (Vertikalrichtung) der bewegba- 
ren Gesenkplatte 30 zuruckgebracht Wahrend das statio- 
nare Gesenk 1 und das bewegbare Gesenk 2 miteinander ge- 
ts schlossen sind, sind der Armbereich 51a, die Zahnstange 53 
und der Servomotor 54 innerhalb des dritten ausgesparten 
Bereichs 15, der in der stationaren Gesenkplatte 10 vorgese- 
hen ist, untergcbrachL 

Die Antriebszylinder 36, 37 fur den ersten bzw. zweiten 
20 schiebbaren Gesenkbereich und der Servomotor 54 sind mit 
der Steuerkonsole (nicht gezeigt) der GuBvorrichtung ver- 
bunden, so daB sie Signale dorthin ubermitteln konnen und 
davon empfangen konnen, und werden unabhangig vonein- 
ander hinsichtlich ihres Antriebs gesteuert als Antwort auf 
25 ein Steuersignal, das von der Steuerkonsole abgeleitet isL 
Der Servomotor 54 zum Antreiben des beweglichen Arms 
51 wird zu bestimmten Zeiten ebenfalls als Antwort auf ein 
Steuersignal, das von der Steuerkonsole abgeleitet ist, beta- 
tigt 

30 Die Basisplatte 31 des bewegbaren Gesenks 2 ist auch 
z. B. mit einer hydraulischen Antriebsvorrichtung verbun- 
den. Diese Antriebsvorrichtung ist mit der Steuerkonsole 
der GuBvorrichtung so verbunden, daB sie davon Signale 
empfangen kann und dorthin ubermitteln kann, und ist somit 

35 in der Lage, das bewegbare Gesenk 2 zu bestimmten Zeiten 
als Antwort auf ein Steuersignal von der Steuerkonsole zu 
offhen und zu schlieBen, wahrend das bewegbare Gesenk 2 
parallel zu dem stationaren Gesenk 1 gehalten wird. 

In der Gesenkplatte 10 des stationaren Gesenks 1 sind die 

40 drei Gesenkbereiche 21, 22 und 23, die vorher erwahnt wur- 
den, in einer vertikal absteigenden Reihenfolge des ersten 
stationaren Gesenkbereichs 21 fur das Hohlelement, des sta- 
tionaren Gesenkbereichs 23 zur Verwendung fur das Zwi- 
schenelement und des zweiten stationaren Gesenkbereichs 

45 22 zur Verwendung fur das Hohlelement aufgereiht 

In der Gesenkentsprechungsoberflache des ersten statio- 
naren Gesenkbereichs 21 zur Verwendung fur das Hohlele- 
ment sind ein konvexer GuBbereich 21A, der in einer vor- 
springenden Form gebildet ist, und ein konkaver GuBbe- 

50 reich 2 IB, der in einer ausgesparten Form gebildet ist, verti- 
kal aufgereiht (d. h. in Langsrichtung der stationaren Ge- 
senkplatte 10) mit einem bestimmten Abstand. In der Ge- 
senkentsprechungsoberflache des zweiten stationaren Ge- 
senkbereichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement sind 

55 ein konkaver GuBbereich 22A, der in einer ausgesparten 
Form gebildet ist, und ein konvexer GuBbereich 22B, der in 
einer vorspringenden Form gebildet ist, vertikal mit einem 
bestimmten Abstand aufgereiht. 

Diese GuBbereiche 21A, 21B und 22A, 22B der stationa- 

60 ren Gesenkbereiche 21 und 22 zur Verwendung fur das 
Hohlelement sind GuBbereiche zum GieBen einer oberen 
und unteren Halfte Wu oder Wy des Olsiebs W, oder zum 
Erzeugen eines fertiggestellten Produkts W, indem diese 
Halften Wu, Wy miteinander zusammengefugt werden. 

65 Auch ist in der GesenkpaBoberflache des stationaren Ge- 
senkbereichs 23 zur Verwendung fur das Zwischenelement, 
der zwischen diesen zwei stationaren Gesenkbereichen zur 
Verwendung fur das Hohlelement 21 und 22 angebracht ist, 
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ein einziger konvexer GuBbereich 23C vorgesehen, der eine 
Form hat, die naherungswcise einer halbkreisfonnigen Pfo- 
stenform entspricht, und gebildet ist, indem ein Teil eines 
verfaaltnismaBig niedrigen kreisfonnigen Pfostens ausge- 
schnillen wird (d. h., der konvexe GuBbereich ist verbaltnis- 
mafiig niedrig, im allgemeinen halbkreisformig pfostenfor- 
mig). Dieser GuBbereich 23C ist zum GieBen des Zwischen- 
eiemeDt Wf. Zusatzlich ist der rcsultierende Ausschnittsbe- 
reich auBer dem konvexen ZwischenelementguBbereich 
23C in einer ausgesparten Form gebildet, angrenzend an den 
dritten ausgesparten Bereich 15. 

In der Gelenkplatte 30 des bewegbaren Gesenks 2 sind 
weiterhin die vorher erwahnten drei Gelenkbereiche 41, 42 
und 43 in einer vertikalen absteigenden Reihenfolge des er- 
sten schiebbaren Gelcnkbereichs 41 zur Verwendung fur das 
Hohlelement, des bewegbaren Gesenkbereichs 43 zur Ver- 
wendung fur das Zwischenelement und des zweiten schieb- 
baren Gesenkbereichs 42 zur Verwendung fur das Hohlele- 
ment aufgereiht. 

In einer Gesenkentsprechungsoberflache des ersten 
schiebbaren Gesenkbereichs 41 zur Verwendung fur das 
Hohlelement sind ein ausgesparter konkaver GuBbereich 
41A und ein vorspringender konvexer GuBbereich 41B ver- 
tikal in einer Reihenfolge umgekehrt zu derjenigen des er- 
sten GuBbereichs 41 zur Verwendung fur das Hohlelement 
mit dem gleichen bestimmten Abstand wie auf der stationa- 
ry GuBbereichsseite 21 aufgereiht. In einer Gesenkentspre- 
chungsoberflache des zweiten schiebbaren Gesenkbereichs 
42 zur Verwendung fur das Hohlelement sind ein vorsprin- 
gender konvexer GuBbereich 42A und ein ausgesparter kon- 
kaver GuBbereich 42B vertikal in einer Reihenfolge umge- 
kehrt zu derjenigen des zweiten stationaren Gesenkbereichs 
22 zur Verwendung fur das Hohlelement mit dem gleichen 
bestimmten Abstand wie auf der stationaren Gesenkbe- 
reichsscite 22 aufgereiht 

In der Gesenkentsprechungsoberflache des bewegbaren 
Gesenkbereichs 43 zur Verwendung fur das Zwischenele- 
ment, der zwischen diesen beiden schiebbaren Gescnkberei- 
chen 41, 42 zur Verwendung fur das Hohlelement plaziert 
ist, ist ein verhaltnismaBig flacher einzelner konkaver GuB- 
bereich 43C zum GieBen des Zwischenelements vorgese- 
hen. 

Wie oben beschrieben, ist der Abstand zwischen den 
GuBbereichen 41A, 41B des ersten schiebbaren Gesenkbe- 
reichs 41 zur Verwendung fur das Hohlelement glcich dem 
Abstand zwischen den Bereichen 21A, 21B des ersten sta- 
tionaren Gesenkbereichs 21 zur Verwendung fur das Hohl- 
element gestaltet, wobei dieser Abstand so gestaltet ist, daB 
er gleich der vertikalen Verschiebung des ersten schiebbaren 
Gesenkbereichs zur Verwendung fur das Hohlelement 41 in 
bezug auf die Gesenkplatte 30 ist (d. h., relativ zu dem er- 
sten stationaren Gesenkbereich 21 zur Verwendung das 
Hohlelement). 

Der Abstand zwischen den GuBbereichen 42A, 42B des 
zweiten schiebbaren Gesenkbereichs 42 zur Verwendung fur 
das Hohlelement ist auch gleich dem Abstand zwischen den 
GuBbereichen 22A, 22B des zweiten stationaren Gesenkbe- 
reichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement, wobei die- 
ser Abstand so gestaltet ist, daB er gleich der vertikalen Ver- 
schiebung des zweiten schiebbaren Gesenkbereichs 42 zur 
Verwendung fur das Hohlelement in bezug auf die Gesenk- 
platte 30, wie oben, ist (d. h., in bezug auf den zweiten sta- 
tionaren Gesenkbereich 22 zur Verwendung fur das Hohl- 
element). 

Zusatzlich ist der bewegbare Gesenkbereich 43 zur Ver- 
wendung fur das Zwischenelement, der zwischen diesen 
beiden verschiebbaren Gesenkbereichen 41, 42 zur Verwen- 
dung fur das Hohlelement plaziert ist, integral mit der be- 



wegbaren Gesenkplatte 30 vorgesehen (d. h., stationar in be- 
zug auf die bewegbare Gesenkplatte 30). 

Wie in Fig. 4 und 5 gezeigt, ist weiterhin auf einer Seite 
der Zwischenhalteplatte 12 des stationaren Gesenks 1, die in 

5 Richtung auf die Gesenkplatte 10 weist, ein erstcr Harzweg 
24, der im wesentlichen mittleren Bereichen der GuBberei- 
che 21A, 21B des ersten stationaren Gesenkbereichs 21 zur 
Verwendung fur das Hohlelement entspricht, ein zweiter 
Harzweg 25, der einem Umfangsbereich des konkaven GuB- 

10 bereichs 22A des zweiten stationaren Gesenkbereichs 22 zur 
Verwendung fur das Hohlelement entspricht, ein gemeinsa- 
mer Harzweg 26, der einem im wesentlichen mittleren Be- 
reich des GuBbereichs 23C des stationaren Gelenkbereichs 
23 zur Verwendung fur das Zwischenelement entspricht, ein 

15 dritter Harzweg 27, der einem Umfangsweg des konkaven 
GuBbereichs 2LB des ersten stationaren Gelenkbereichs 21 
zur Verwendung fur das Hohlelement entspricht, und ein 
vierter Harzweg 28, der im wesentlichen mittleren Berei- 
chen der GuBbereiche 22A, 22B des zweiten stationaren Ge- 

20 lenkbereichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement ent- 
spricht, vorgesehen. 

Ein Ende des gemeinsamen Harzwegs 26 stent mit einer 
Harzzuftihroffnung 6 in Verbindung, die zu einem Du sen- 
loch 5h des Einspritzkopfs 5 (siehe Fig. 3) der SpritzguBma- 

25 schine fuhrt, der gcschmolzenes Harz nach auBcn spritzt 
Wie vorher festgestellt, ist das stationare Gesenk 1 mit 
dem Schaltblock 17 zum Schalten der Harzwege auf GuBbe- 
reiche der stationaren Gesenkplatte 10 versehen. In diescm 
Schaltblock 17 ist ein Schaltharzweg 29 gebildet, der sich 

30 vertikal erstreckt. 

Weiterhin ist der Schaltblock 17 vertikal angetrieben, in- 
dem die Blocktreibzylindervorrichtung 16, die an einem 
oberen Ende der Gesenkplatte 10 vorgesehen ist, betatigt 
wird, wodurch der schaltende Harzweg 29 vertikal bewegt 

35 wird, so daB der Verbindungszustand zwischen der Harzzu- 
fuhroffhung 6 und den Harzwegen 24 bis 28 geschaltet wird. 

Obwohl sie nicht extra in Fig. 3 gezeigt sind, sind Aus- 
werfcrplatten, die den ersten und zweiten schiebbaren Ge- 
lenkbereichen 41 und 42 zur Verwendung fur das Hohlele- 

40 ment und dem bewegbaren Gelenkbereich 43 zur Verwen- 
dung fur das Zwischenelement jeweils entsprechen, zwi- 
schen der Gelenkplatte 30 und der Basisplatte 31 des beweg- 
baren Gesenks 2 vorgesehen, und Auswerferstifte oder Aus- 
druckelemente zum Herausdriicken des fertiggestellten Pro- 

45 dukts W oder den beweglichen Arm 51 sind an jeder Aus- 
werferplatte befestigt. 

Wie spater beschrieben wird, sind die Auswerferplatten 
zum Beispiel mit hydraulischen Antriebsvorrichtungen 
(nicht gezeigt) unabhangig voneinander verbunden. Diese 

50 Antriebsvorrichtung ist mit der Steuerkonsole der GuBvor- 
richtung so verbunden, daB sie in der Lage ist, Signale da- 
von zu empfangen und dorthin zu senden, wodurch es mog- 
lich ist, die einzelnen Auswerferplatten zu bestimmten Zeit- 
punkten unabhangig voneinander als Antwort auf ein Steu- 

55 * ersignal, das von der Steuerkonsole abgeleitet wird, anzu- 
treiben. 

Zusatzlich ist die erste Auswerferplatte, die dem ersten 
schiebbaren Gesenkbereich 41 zur Verwendung fur das 
Hohlelement entspricht, mit Referenzziffer 61 in den spater 

60 beschriebenen Fig. 9 und 10 und 14 bis 17 bezeichnet, und 
die Zwischenauswerferplatte, die dem bewegbaren Gesenk- 
bereich 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement ent- 
spricht, ist durch Ziffer 65 in Fig. 11 bis 13 bezeichnet. 
Die zweite Auswerferplatte, die dem zweiten schiebbaren 

65 Gesenkbereich 42 zur Verwendung fur das Hohlelement ent- 
spricht, hat, obwohl sie in den Zeichnungen nicht gezeigt ist, 
den gleichen Aufbau und arbeitet auf die gleiche Weise wie 
die erste Auswerferplatte 61. 
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Es wird nun der GuBvorgang fur ein Olsieb W, der unter 
Verwendung der GuBvorrichtung, die wie obcn bcschriebcn 
konstruiert ist, durchgefuhrt wird, erklart In dieser Ausfuh- 
rungsform ist ein Nylonharz, das mit verstarkenden Glasfa- 
scm vermischt ist, als Beispiel fur das Material des Harzcs 
fur das Olsieb W verwendet 

Fig. 6 bis 8 sind schematische erklarende Ansichten im 
Querschnitt in Langsrichtung der GuBvorrichtung, die die 
Abfolge der GuBschritte fur das Olsieb W zeigen. Auch Fig. 
9 bis 17 sind schematische erklarende Ansichten im Quer- 
schnitt in Querrichtung der GuBvorrichtung, die in Einzel- 
heit die GuBschritte fur das Olsieb W jeweils zeigen. In den 
Fig. 6 bis 8 ist das stationare Gesenk 1 und das bewegbare 
Gesenk 2 nur durch die Gesenkplatten 10 und 30 jeweils aus 
Ghinden der "Obersichtlichkeit gezeigt 

Zuerst, wahrend sowohl der erste als auch der zweite 
schiebbare Gesenkbereich 41 und 42 zur Verwendung fur 
das Hohlelement der Gesenkplatte 30 des bewegbaren Ge- 
senks 2 in die obere Position auf der Basisplatte 31 als ein 
Anfangszustand, wie in Fig. 1 und 6 gezeigt, gebracht sind, 
ist das bewegbare Gesenk 2 mit dem stationaren Gesenk 1 
geschlossen, wodurch eine SchlieBung des Gesenks erreicht 
ist (erster GesenkschlieBschritt). Als eine Folge davon wer- 
den die Kombinationen zwischen den GuBbereichen der 
zwei Gufigesenkc 1, 2 wie folgt, wodurch jeweils die folgen- 
den GuBhohlraume erhalten werden, die in absteigender 
Reihenfolge von oben gemaB Fig. 6 aufgelistet sind: 

• konkaver GuBbereich 41A des ersten schiebbaren Ge- 
senkbereichs 41 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konvexer GuBbereich 21A des ersten stationaren Gesenk- 
bereichs 21 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: GuBhohlraum entsprechend der unteren Halfte Wy ; 

• konvexer GuBbereich 41B des ersten schiebbaren Gc- 
senkbereichs 41 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konkaver GuBbereich 2 IB des ersten stationaren Gesenk- 
bereichs 21 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: GuBhohlraum entsprechend der oberen Halfte Wu; 

• konkaver GuBbereich 43C des bewegbaren Gesenkbe- 
reichs 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement; 

/ GuBbereich 23C des stationaren Gesenkbereichs 23 zur 

Verwendung fur das Zwischenelement; 

: GuBhohlraum entsprechend dem Zwischenelement Wf 

(Filter); 

• konkaver GuBbereich 42B des zweiten schiebbaren Ge- 
senkbereichs 42 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konkaver GuBbereich 22A des zweiten stationaren Ge- 
senkbereichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: Hohlraum entsprechend einer Kombination von oberen 
und unteren Halften Wu, Wy. 

In diesem ersten GesenkschlieBschritt befindet sich der 
konvexe GuBbereich 42A des zweiten schiebbaren Gesenk- 
bereichs 42 zur Verwendung fiir das Hohlelement auf Stand- 
by innerhalb des zweiten ausgesparten Bereichs 14 der sta- 
tionaren Gesenkplatte 10 und bildet keinen GuBhohlraum. 

Weiterhin ist der GuBhohlraum, der dem Zwischenele- 
ment Wf (Rlter) cntspricht, genauer durch den konkavcn 
GuBbereich 43C des bewegbaren Gesenkbereichs 43 zur 
Verwendung fur das Zwischenelement, den konvexen GuB- 
bereich 23C des stationaren Gesenkbereichs 23 zur Verwen- 
dung fur das Zwischenelement und ein Gesenkstuck (be- 
zeichnet durch Referenzziffer 44 in den spater beschriebe- 
nen Fig. 1 1 bis 1 5), das durch den Halterbereich 52 des be- 
weglichen Arms 51 geklemmt wird, und das vorzugsweise 



14 

im wesentlichen einen Teil des Halterbereichs 52 bildet, wie 
spater beschrieben wird, definiert 

Bei diesem ersten GesenkschlieBschritt ist der Harzweg- 
schaltblock 17 oben positiomert, so daB der erste Harzweg 
5 24 und der zweite Harzweg 25 mit der Harzzufuhroftnung 6 
uber den Schaltharzweg 29, wie in Fig. 4 schraffiert ist, in 
Verbindung stehen. Zusatzlich steht der gemeinsame Harz- 
weg 26 gewohnlich mit der Harzzufuhroffung 6 in Verbin- 
dung. 

10 In diesem Zustand wird dann, indem geschmolzenes Harz 
von dem Einspritzkopf 5 eingespritzt wird (erster Einspritz- 
schritt) die untere Halfte Wy, die obere Halfte Wu, der Filter 
Wf und das fertige Produkt W erhalten, erwahnt in abstei- 
gender Reihenfolge von oben in Fig. 6. 

15 Insbesondere wird die untere Halfte Wy in dem GuBhohl- 
raum gegossen, der durch den konkaven GuBbereich 41A 
des ersten schiebbaren Gesenkbereichs 41 zur Verwendung 
fiir das Hohlelement und den konvexen GuBbereich 21A des 
ersten stationaren Gesenkbereichs 21 zur Verwendung fur 

20 das Hohlelement, wie im einzelnen in Fig. 9 gezeigt ist (er- 
ster EinspritzguB), definiert, und die obere Halfte Wu wird 
in dem GuBhohlraum gegossen, der durch den konvexen 
GuBbereich 41B des ersten schiebbaren Gesenkbereichs 41 
zur Verwendung fiir das Hohlelement und den konkaven 

25 GuBbereich 21B des ersten stationaren Gesenkbereichs 21 
zur Verwendung fiir das Hohlelement, wie im einzelnen in 
Fig. 10 gezeigt (erster EinspritzguB), definiert ist. 

Das Zwischenelement Wf (Filter) wird in dem GuBhohl- 
raum, der durch den konkaven GuBbereich 43C des beweg- 

30 baren Gesenkbereichs 43 zur Verwendung fur das Zwi- 
schenelement, den konvexen GuBbereich 23C des stationa- 
ren Gesenkbereichs 23 zur Verwendung fur das Zwischen- 
element und das unten beschriebene Gesenkstuck 44 defi- 
niert ist, gegossen, wie im einzelnen in Fig. 1 1 gezeigt ist 

35 Wie es gut aus Fig. 11 ersichtlich ist, ist eine sich in 
Langsrichtung erstreckende Gleitschiene 38 innerhalb des 
dritten ausgesparten Bereichs 35 der bewegbaren Gesenk- 
platte 30 untcrgcbracht, und der Basisbereich 51b des be- 
weglichen Arms 51 als die Zwischenelementbewegungsein- 

40 richtung zur Bewegung des gegossenen Filters Wf bis zu ei- 
ner bestimmten Position entlang der Langsrichtung der Ge- 
senkplatte 30 ist schiebbar in eine Schienennut 38g der 
Gleitschiene 38 eingepaBt. 
Wie vorher beschrieben, wird das Zahnrad 55 gedreht, in- 

45 dem der Servomotor 54 angetrieben wird, was verursacht, 
daB der bewegliche Arm 51 sich in Langsrichtung der Ge- 
senkplatte 30 entlang des dritten ausgesparten Bereichs 35 
ubcr die Zahnstange 53 bewegt 
Wie auch aus Fig. 11 ersichtlich ist, wird der GuBhohl- 

50 raum zum GieBen des Zwischenelements Wf (Rlter) durch 
den konkaven GuBbereich 43C des bewegbaren Gesenkbe- 
reichs 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement, den 
konvexen GuBbereich 23C des stationaren Gesenkbereichs 
23 zur Verwendung fiir das Zwischenelement und das Ge- 

55 senkstuck 44 wie oben beschrieben definiert 

Das Gesenkstuck 44 bildet, wenn es mit dem konvexen 
GuBbereich 23C, der eine Form von naherungsweise einem 
halbkreisformigen Pfosten wie vorher beschrieben hat, 
kombiniert wird, bildet einen vollstandigen kreistormigen 

60 Pfosten (konvexer GuBbereich), der als der verbleibende im 
wesentlichen halbkreisformigc Pfosten dicnt Das Gesenk- 
stuck 44, das auf diese Art einen Teil der Gesenkstruktur bil- 
det, ist an dem Halterbereich 52 des beweglichen Arms 51 
befestigt und bewegt sich zusammen mit dem beweglichen 

65 Arm. 

Der gegossene Filter Wf wird durch den Halterbereich 52 
iiber das Gesenkstuck 44 geklemmt Zum Beispiel, indem 
eine bestimmte Oberflachenrauhigkeit den Seitenoberfla- 
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chenbercichen der gegossenen Oberflachen des Gesenk- 
stiick 44 gcgeben wird, kann die Rcibungskraft, die zwi- 
schen den Bcriihrungsoberflachen des Filters Wf und des • 
Gesenkstiicks 44 bis zu einer TYennung des gegossenen Fil- 
ters Wf von dem Gesenkstiick 44 auftritt, so erhoht werden, 5 
daB verhindert werden kann, daB der Filter Wf sich unvor- 
hergesehen von dem Gesenkstiick 44 lost Mit anderen Wor- 
ten, wird der Filter Wf durch den Halterbereich 52 iiber das 
Gesenkstiick 44 so geklemmt, daB er sich nicht unvorherge- 
sehen davon trennt. Der Filter Wf, der so geklemmt ist, kann 10 
leicht von dem Gesenk durch eine vorantreibende Handlung 
(Herausdriicken) des Stifts zum Herausdriicken, der inner- 
halb des Halterbereichs 52 vorgesehen ist, getrennt werden. 
Entsprechend ist zu sagen, daB das Gesenkstiick 44 in die- 
sem Fall vorzugsweise einen Teil des Halterbereichs 52 bil- 15 
det 

Die Technik zum Klemmen des Filters Wf durch den Hal- 
terbereich 52 ist weiterhin nicht auf das obige Beispiel be- 
schrankt und andere bekannte Techniken sind anwendbar, so 
wie ein Ansaugen des gegossenen Filters, indem der interne 20 
Druck des Halters reduziert wird. 

Die Gleitschiene 58 kann in einem bestimmten MaB nach 
vorne von der Gesenkplatte 30 entlang der Seitenwand des 
dritten ausgesparten Bereichs 35 durch eine Ausdriickhand- 
lung eines Ausdriickelements 66 bewegt werden, das mit der 25 
Zwischenauswurfplatte 65 verbunden ist, die zwischen der 
Gesenkplatte 30 und einer Basisplatte 31 des bewegbaren 
Gesenks 2 angebracht ist. Weitcr wird der bewegliche Arm 
51 im wesentlichen zur Mitte (Anfangsposition) in der 
Langsrichtung (Vertikalrichtung) der bewegbaren Gesenk- 30 
platte 30 zum SchlieBen des Gesenks, wie vorher beschrie- 
ben, zuriickgefuhrt, so daB, wenn das stationary Gesenk 1 
und das bewegbare Gesenk 2 miteinander geschlossen sind, 
der Armbereich 51a, die Zahnstange 53 und der Servomotor 
54 innerhalb des dritten ausgesparten Bereichs 15, der in der 35 
stationaren Gesenkplatte 10 vorgesehen ist, sich befinden. 

Die Zwischenauswurfplatte 65 ist zum Beispiel mit einer 
hydraulischen Antricbsvorrichtung, wie oben beschrieben, 
verbunden. Diese Antriebsvorrichtung ist mit der Steuer- 
konsole der GuBvorrichtung so verbunden, daB sie in der 40 
Lage ist, Signale zu iibermitteln und davon Signale zu emp- 
fangen, und somit in der Lage ist, die Zwischenauswurf- 
platte 65 zu bestimmten Zeitpunkten als Antwort auf ein 
Steuersignal, das von der Steuerkonsole abgeleitet ist, anzu- 
treiben. 45 

Weiterhin werden die untere Halfte Wy, die in dem kon- 
kaven GuBbereich 42B des zweiten schiebbaren Gesenkbe- 
reichs 42 zur Verwendung fur das Hohlelement gehalten 
wird, wobei der Filter Wf auf die untere Halfte Wy gesetzt 
ist, und die obere Halfte Wu, die in dem konkaven GuBbe- 50 
reich 22A des zweiten stationaren Gesenkbereichs 22 zur 
Verwendung fur das Hohlelement gehalten wird, zusammen 
kombiniert in dem Hohlraumbereich, in dem der konkave 
GuBbereich 42B des zweiten schiebbaren Gesenkbereichs 
42 zur Verwendung fur das Hohlelement und der konkave 55 
GuBbereich 22A des zweiten stationaren Gesenkbereichs 22 
zur Verwendung fur das Hohlelement miteinander kombi- 
niert sind. 

In bezug auf diese ^Combination werden, indem ge- 
schmolzenes Harz in den Nutbereich Wg (siehe Fig. 2) auf 60 
dem Umfang der zwei Halften Wu, Wy eingespritzt wird 
(Sekundareinspritzung), die zwei Halften Wu, Wy zusam- 
mengefugt, wodurch das fertige Produkt W erhalten wird. 

AuBerdem sind diese beiden Halften Wu, Wy in diesem 
Hohlraum in dem vorangehenden Zyklus gegosssen wor- 65 
den, und der Zustand, in dem geschmolzenes Harz in den 
Nutbereich Wg auf dem Umfang der zwei Halften Wu, Wy 
eingespritzt und abgegeben wird, so, daB die Halften Wu, 



Wy zusammengefugt werden, ist ahnlich einem spater be- 
schriebenen Zustand, der in Fig. 17 gczeigt ist 

Am Beginn der Produktion wird, da es keinen gegossenen 
Artikel des vorangegangenen Zyklus in dem Fall des sekun- 
darcn Einspritzschritts zur ersten Zeit gibt, der die gleiche 
Form wie ein Artikel hat, in dem die obere Halfte Wu und 
die untere Halfte Wy in Beriihrung gegeneinander gebracht 
sind, ein Blindelemcnt vor der Einspritzung und dem Aus- 
geben von geschmolzenem Harz (Sekundarharz) eingesetzt 

Als nachstes, wie in Fig. 7 gezeigt ist, wird das beweg- 
bare Gesenk 2 zuruckgezogen, wobei es parallel zu dem sta- 
tionaren Gesenk 1 gehalten wind, wodurch eine Gesenkdff- 
nung erreicht wird, in der das fertige Produkt W, das durch 
den obigen ersten Einspritzschritt erhalten wird, entnommen 
wird (erster EntnahmeschriU). Zusatzlich, wie spater ge- 
nauer beschrieben wird, ist auf dieser bewegbaren Gesenk- 
seite 2 ein Auswurfmechanismus zum Herausdriicken des 
fertigen Produkts W aus dem konkaven. GuBbereich 41A 
oder 41B an der Gesenkoffhung vorgesehen, um das ver- 
yollstandigte fertige Produkt W zu entnehmen. 

Femer, nachdem das bewegbare Gesenk 2 geoffhet ist, 
wird die Gesenkplatte 10 des stationaren Gesenks 1 davon 
getrennt, wahrend sie parallel zu der Zwischenhalteplatte 12 
gehalten wird, und uberschussiges Harz (eine Harzmasse 
ohne Verwendung), die dem Harzweg in dem ersten Ein- 
spritzschritt entspricht, wird entfemt (z. B. siehe spater be- 
schriebene Fig. 13 und 14). Diese TVennungs- und Beruh- 
rungshandlung der Gesenkplatte 10 der Zwischenhalteplatte 
12 wird, obwohl es nicht genauer gezeigt ist, durch einen 
Gesenkherausdriickzylinder durchgefuhrt, der in der Zwi- 
schenhalteplatte 12 vorgesehen ist. 

Dan ach, indem die Antriebszy Under 36, 37 fur den ersten 
und zweiten schiebbaren GuBbereich betatigt werden, wer- 
den der erste und der zweite schiebbare GuBbereich 41 und 
42 zur Verwendung fur das Hohlelement entlang der Langs- 
richtung der bewegbaren Gesenkplatte 30 geschoben (d. h., 
entlang des ersten und zweiten ausgesparten Bereichs 33 
und 34), so daB sie nach unten bewegt werden (eine Rich- 
rung entgegengesetzt zu derjenigen des vorangegangenen 
Zyklus) in einem bestimmten Abstand jeweils, wie in Fig. 7 
gezeigt (erster Schiebeschritt). 

Es ist anzumerken, daB, wie oben beschrieben, die Ver- 
schiebungen der schiebbaren Gesenkbereiche 41 und 42 zur 
Verwendung fur das Hohlelement gleich Abstanden zwi- 
schen GuBbereichen der schiebbaren Gesenkbereiche 41 
und 42 zur Verwendung fur das Hohlelement jeweils sind 
(d. h., Abstande zwischen GuBbereichen von den entspre- 
chenden stationaren Gesenkbereichen 21 und 22 zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement). Der bewegbaren Gesenkbe- 
reich 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement ist sta- 
tionar in bezug auf die bewegbare Gesenkplatte 30. 

Als nachstes, indem der Halterbereich 52 des bewegli- 
chen Arms 51 gemaB einem Steuersignal, das von der Steu- 
erkonsole (nicht gezeigt) abgeleitet ist, angetrieben wird, 
wird der gegossene Filter Wf durch den Halterbereich 52, 
wie in Fig. 12 gezeigt, geklemmt Wenn dies geschehen ist, 
wird der Filter Wf zusammen mit dem Gesenkstiick 44, das 
einen Teil des GuBgesenks bildet, geklemmt. 

Nachfolgend, wie in Fig. 13 gezeigt ist, wird die Zwi- 
schenauswurfplatte 65 angetrieben, was verursacht, daB das 
Ausdruckelement 66 sich nach vomc bewegt, wodurch der 
bewegliche Arm 51 in einem bestimmten MaB iiber die 
Gleitschiene 38 herausgedriickt wird, wahrend der Zwi- 
schen aus wurfsti ft 67 nach vome bewegt wird, so daB der ge- 
gossene Filter Wf in einem bestimmten MaB herausgedriickt 
wird. 

Dann, indem der Servomotor 54 betatigt wird, wird der 
bewegliche Arm 51 angetrieben, und, wahrend der gegos- 
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sene Filter Wf durch den Halterbereich 52 geklemmt wind, 
entlang der. Gleitschienc 38 bis zu einer Position, die dem 
konkaven GuBbereich 41A des ersten schiebbaren Gesenk- 
bereicbs 41 zur Verwendung fur das Hoblelement entspricht, 
bewegt, wie durch einen Pfeil mil durchgezogenen Linien in 
Fig. 7 gezeigt isL 

In dieser Position wird die Zwischenauswurfplatte 65, 
wie in Fig. 14 gezeigt, zuruckgezogen, nachdem der Filter 
Wf in bezug auf die untere Halfte Wy, die in dem konkaven 
GuBbereich 41A des ersten schiebbaren Gesenkbereichs 41 
zur Verwendung fur das Zwischenelement gehalten ist, posi- 
tioniert ist, und der bewegliche Arm 51 wird auch zuriickge- 
zogen, zusammen mit dem Zuriickziehen der Zwischenaus- 
wurfplatte 65, wodurch der gegossene Filter Wf mit der un- 
teren Halfte Wy, wie in Fig. 15 gezeigt, zusammengesctzt 
wird. 

Nachdem der Filter Wf vollstandig in die untere Halfte 
Wy auf diese Art gelegt ist, wird der Klemmzustand durch 
den Halterbereich 52 gelost und der bewegliche Arm 51 
wird in die Anfangsposition zuruckgezogen (mittlere Posi- 
tion des bewegbaren Gesenkbereichs 43 zur Verwendung 
fur das Zwischenelement). 

In diese m Zu stand werden, wie in Fig. 16 gezeigt, wird 
die untere Halfte Wy die in dem konkaven GuBbereich 41A 
des ersten schiebbaren Gesenkbereichs 41 gehalten wird; 
wobei der Filter Wf auf die untere Halfte Wy gelegt ist, und 
die obere Halfte Wu, die in dem konkaven GuBbereich 21B 
des ersten stationaren Gesenkbereichs 21 zur Verwendung 
fur das Hohlelement gehalten wird, so positioniert, daB sie 
in Richtung aufeinander zeigen. 

Weiterhin, obwohl das Herausdriicken und das Bewegen 
des beweglichen Arms 51 nach der Schiebehandlung des er- 
sten und zweiten schiebbaren Gelenkbereichs 41 und 42 zur 
Verwendung fur das Hohlelement in der obigen Beschrei- 
bung durchgcfuhrt wird, konnen diese Betatigungsschrittc 
in umgekehrter Reihenfolge oder gleichzeitig durchgefuhrt 
werden. 

Nachdem der bewegliche Arm 51 vollstandig in die An- 
fangsposition wie oben gezeigt zuruckgezogen ist, ist das 
bewegbare Gesenk 2 mit dem stationaren Gesenk 1 ver- 
schlossen, wodurch der GesenkverschluB, wie in Fig. 8 ge- 
zeigt, erzielt wird (zweiter GesenkverschluB). Als eine 
Folge davon werden die Kombinationen zwischen den GuB- 
bereichen der zwei Gesenke 1, 2 wie folgt, wobei jeweils die 
folgenden GuBhohlraumc erhalten werden: 

• konkaver GuBbereich 41A des ersten schiebbaren Ge- 
senkbereichs 41 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konkaver GuBbereich 21B des stationaren Gesenkbereichs 
21 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: Hohlraum entsprechend einer Kombination von oberen 
und unteren Halften Wu, Wy; 

• konkaver GuBbereich 43C des bewegbaren Gelenkbe- 
reichs 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement; 

/ GuBbereich 23C des stationaren Gesenkbereichs 23 zur 

Verwendung fur das Zwischenelement; 

: GuBhohlraum entsprechend dem Zwischenelement Wf 

(Filter); 

• konvexer GuBbereich 42A des zweiten schiebbaren Ge- 
senkbereichs 42 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konkaver GuBbereich 22A des zweiten stationaren Ge- 
senkbereichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: GuBhohlraum entsprechend der oberen Halfte Wu; 

• konkaver GuBbereich 42B des zweiten schiebbaren Ge- 
lenkbereichs 42 zur Verwendung fur das Hohlelement; 

/ konvexer GuBbereich 22B des zweiten stationaren Gelenk- 
bereichs 22 zur Verwendung fur das Hohlelement; 
: GuBhohlraum entsprechend der unteren Halfte Wy. 



In dicsem zweiten GesenkschlieBschritt ist der konvexe 
GuBbereich 4 IB des ersten schiebbaren Gelenkbereichs 41 
zur Verwendung fur das Hohlelement in einer Stand-by-Po- 
5 sition befindlich innerhalb des ersten ausgespartcn Bereichs 
13 der stationaren Gesenkplatte 10 und bildet keinen GuB- 
hohlraum. 

In dicsem zweiten GesenkschlieBzustand ist der Harz- 
wegschaltblock 17 auf die untere Position geschaltet, so daB 

10 der dritte Harzweg 27 und der vierte Harzweg 28 mit der 
Harzzuruhroffnung 6 iiber den Schaltharzweg 29, wie in 
Fig. 5 schraffiert ist, in Verbindung stehen. Der gemeinsame 
Harzweg 26 steht wie gewohnlich mit der Harzzufuhroff- 
nung 6 in Verbindung. 

15 Weiterhin werden in dicsem Zustand, indem gcschmolzc- 
nes Harz von dem Einspritzkopf 5 eingespritzt wird (zweiter 
Einspritzschritt), ein fertiges Produkt W, der Filter Wf, die 
obere Halfte Wu und die untere Halfte Wy, erwahnt in ab- 
steigender Reihenfolge von oben in Fig. 8, erhalten. 

20 Wie im einzelnen in Fig. 17 gezeigt, werden die untere 
Halfte Wy, die durch den konkaven GuBbereich 41B des er- 
sten schiebbaren Gesenkbereichs 41 zur Verwendung fur 
das Hohlelement gehalten wird, mit dem Filter Wf auf die 
untere Halfte Wy gelegt, und die obere Halfte Wu, die durch 

25 den konkaven GuBbereich 2 IB des ersten stationaren Ge- 
senkbereichs 21 zur Verwendung fur das Hohlelement ge- 
halten wird, in dem Hohlraumbereich miteinander kombi- 
nicrt, in dem der konkave GuBbereich 41A des ersten 
schiebbaren Gesenkbereichs 41 zur Verwendung fur das 

30 Hohlelement und der konkave GuBbereich 21B des ersten 
stationaren Gesenkbereichs 21 zur Verwendung fur das 
Hohlelement miteinander kombiniert werden. In bezug auf 
diese Kombination werden, indem geschmolzenes Harz ein- 
gespritzt und abgegeben wird in den Nutbereich Wg auf 

35 dem Umfang der zwei Halften Wu, Wy (Sckundareinsprit- 
zung, Sekundarharz), die zwei Halften Wu, Wy zusammen- 
gefugt, wodurch das fertige Produkt W erhalten wird. 

Bei dieser Sckundareinspritzung des zweite Einspritz- 
schritts sind beide der Halften Wu, Wy in dem Hohlraum in 

40 dem ersten Einspritzschritt des gegenwartigen Zyklus ge- 
gossen worden. 

Danach, wie in dem vorangehenden Gesenkoffhungs- 
schritt, wird das bewegbare Gesenk 2 zuruckgezogen, wah- 
rend es parallel zu dem stationaren Gesenk 1 gehalten wird, 

45 wodurch eine GesenkdfFnung erhalten wird, in der das fer- 
tige Produkt W, das durch den obigen zweiten Einspritz- 
schritt erhalten wird, entnommen wird (zweiter Entnahme- 
schritt). 

In diesem Vorgang wird die erste Auswurfplatte 61 (siehe 
50 Fig. 14 bis 17) angetrieben, was bewirkt, daB sich der erste 
Auswurfstift 62 nach vorne bewegt, so daB der gegossene 
Artikel W herausgedruckt wird. 

Indem die Schritte, die in den Fig. 6 bis 8 gezeigt sind, auf 
die oben beschriebene Weise wechselweise ausgefuhrt wer- 
55 den (wobei die Schiebrichtung des schiebbaren Gesenkbe- 
reichs 41 und 42 zur Verwendung fur das Hohlelement und 
die Bewegungsrichtung des beweglichen Arms 51 jedesmal 
umgekehrt sind), kann das aus Kunstharz gefertigte Hohl- 
element (Olsieb W), bei dem die oberen und unteren Halften 
60 Wu, Wy zusammengefugt worden sind, bei jeder Oflhungs- 
und SchlieBbetatigung des bewegbaren Gesenks 2 erhalten 
werden. 

Wie obenstehend beschrieben, kann das Hohlelement 
(Olsieb W), bei dem die oberen Halften Wu, Wy miteinan- 
65 der verbunden worden sind, wobei das Zwischenelement 
(aus Kunstharz gefertigter Filter Wf) vorher zwischen den 
zwei Halften Wu, Wy eingebaut ist, gemaB dieser Ausfuh- 
rungsform bei jeder Ofifnungs- und SchlieBungshandlung 
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des bewegbaren Gesenks 2 mit dem stationaren Gesenk 1 er- 
baltcn wcrdcn. 

In diesem Fall, da der Schritt des Herstellens des Zwi- 
schenelements Wf als eine Sequenz von Schritten zusam- 
mcn mil dem GuBschritt und dem Zusammenfugen und dem 5 
Verbindungsschritt der Halften Wu, Wy durchgefuhrt wer- 
den kann, ist es nicht weiter ndtig, das Zwischenelement als 
cin Komponententeil getrennt zu bchandeln, wie cs im 
Stand der Technik geschieht Weiterhin, da das Zwischen- 
element Wf und die Halften Wu, Wy im wesentlichen ahn- 10 
lich hinsichtlich derGuBbedingungen undderZusammenfu- 
gungstemperatur miteinander sind, wird es moglich, die Zu- 
sammenfugbarkeit und die Prazision des Zusammenfugens 
zu erhohen. 

Durch das Vorsehen des bewegtichcn Anns 51 als eine 15 
Zwischenelementbewegungsvorrichtung zur Bewegung des 
gegossenen Zwischenelements Wf in Langsricbtung bis zu 
einer bestimmtcn Position, kann das Zwischenelement Wf 
weiter automatisch mit einem Halbkorper Wu oder Wy an- 
geordnet werden, was nicht nur eine Vferbesserung in der 20 
Anordnungsgenauigkeit, sondem auch eine Einsparung an 
Arbeit und eine Verbesserung hinsichtlich der Produktions- 
effekti vital bewirkt 

Weiterhin, durch das Vorsehen des beweglichen Arms 51 
in dem GuBgesenk, kann die Bewegung des Zwischenele- 25 
ments Wf verkurzt werden, verglichen mit dem Fall, in dem 
eine automatische Zusammenfugeeinrichtung gebildet wird, 
die auBerhalb der GuBvorrichtung vorgesehen ist, so daB die 
Genauigkeit des Zusammenfugens des Zwischenelements 
Wf zu dem Halbkorper Wu oder Wy weiter erhoht werden 30 
kann und nebenbei die Produktionszykluszeit weiter redu- 
ziert werden kann. 

Insbesondere kann gemaB dieser Ausfuhrungsform, da 
der bewegliche Arm 51 bewegt wird, wobei die Anfangspo- 
sition auf eine Zwischcnposition (bewegbarer Gesenkbe- 35 
reich 43 zur Verwendung fur das Zwischenelement) zwi- 
schen dem ersten und zweiten schiebbaren Gesenkbereich 
41 und 42 zur Verwendung fur das Zwischenelement gelegt 
wird, der Bewegungsweg des beweglichen Arms 51, der no- 
tig ist, um das Zwischenelement Wf zu bewegen, sogar wei- 40 
ter verkurzt werden, so daB die Genauigkeit des Zusammen- 
fugens sogar weiter verbessert werden kann und die Produk- 
tionszykluszeit sogar weiter reduziert werden kann. 

Weiter kann, insbesondere da das Zwischenelement Wf, 
wenn es durch den Halterbereich 52 des beweglichen Arms 45 
51 geklemmt wird, zusammen mit dem Gesenkstuck 44 ge- 
klemmt wird, das einen Teil des GuBgesenkbereichs fur das 
Zwischenelement Wf bildet, die Klemmgenauigkeit zum 
Klemmen des Zwischenelements weiter erhoht werden, so 
daB die Genauigkeit des Zusammenfugens mit den Halften 50 
Wu, Wy sogar weiter verbessert werden kann. 

Ferner, obwohl diese Ausfuhrungsform als eine beschrie- 
ben wurde, die ein Olsieb betrifft, ist die vorliegende Erfin- 
dung nicht auf einen solchen Fall beschrankt und kann wirk- 
sam auf andere Arten von aus Kunststoff gefertigten Hohl- 55 
elementen mit einem Zwischenelement, das, zwischen ei- 
nem Paar aus Kunststoff gefertigten Halbkorpern eingebaut 
ist, ebenso angeweodet werden. 

Weiterhin ist es unnotig zu sagen, daB die vorliegende Er- 
findung nicht auf die obigen Ausfiihrungsformen beschrankt 60 
ist, und daB vcrschicdene Abwandlungcn und Gestaltungs- 
anderungen gemacht werden konnen, ohne von der Aussage 
der Erfindung abzuweichen. 

Zum Beispiel kann der bewegliche Arm 51 nicht nur auf 
der bewegbaren Gesenkseite 2, sondem auch auf der statio- 65 
naren Gesenkseite 1 vorgesehen sein. Es ist auch moglich, 
daB die Reihenfolge der konvexen und konkaven GuBberei- 
che, die in dem ersten und zweiten stationaren Gesenkbe- 



reich 21 und 22 zur Verwendung fur das Hohlelement vorge- 
sehen sind, umgekehrt ist, wahrend die Reihenfolge der 
konvexen und konkaven GuBbereiche, die in dem ersten und 
zweiten schiebbaren Gesenkbereich 41 und 42 zur Verwen- 
dung fur das Hohlelement vorgesehen ist, umgekehrt isL In 
diesem Fall, da die konkaven GuBbereiche jeweils naher zu 
den Mitten in Langsrichtung der Gesenkplatten kommen, 
kann die Bewegung des beweglichen Arms 51 sogar weiter 
verkurzt werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines aus Kunstharz ge- 
fertigten Hohlelements mit einem darin eingebauten 
Zwischenelement, wobei das Zwischenelement zwi- 
schen einem Paar aus Kunstharz gefertigten Halbkor- 
pern plaziert ist; die Halbkorper gegeneinander in Be- 
riihrung gebracht werden und die Halbkorper zusam- 
mengefugt werden in diesen Beriihrungsbereich, wobei 
das Verfahren umfaBt: 

unter Verwendung einer GuBvorrichtung zum Ein- 
spritzguB des Schiebetyps, wobei die GuBvorrichtung 
umfaBt: ein stationares GuBgesenk, das erste und 
zweite Gesenkbereiche zur Verwendung fur das Hohl- 
element hat, in denen jeweils ein konvexer GuBbereich 
und ein konkaver GuBbereich mit einem bestimmten 
Abstand voneinander beabstandet in Langsrichtung 
aufgereiht sind, und ein Gesenkbereich der stationaren 
Seite zur Verwendung fur das Zwischenelement zwi- 
schen den zwei stationaren Gesenkbereichen zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement und der einen GuBbe- 
reich fur ein Zwischenelement hat; ein bewegbares 
GuBgesenk, das einen ersten und zweiten schiebbaren 
Gesenkbereich zur Verwendung fur das Hohlelement 
hat, indem jeweils cin konvexer GuBbereich und ein 
konkaver GuBbereich, die voneinander mit einem be- 
stimmten Abstand beabstandet sind, in Langsrichtung 
aufgereiht sind in einer Reihenfolge, die umgekehrt zu 
der der stationaren Gesenkbereiche zur Verwendung 
fur das Hohlelement ist, und ein Gesenkbereich der be- 
wegbaren Seite zur Verwendung fur das Zwischenele- 
ment, der zwischen den zwei schiebbaren Gesenkberei- 
chen zur Verwendung fur das Hohlelement plaziert ist 
und einen GuBbereich fur das Zwischenelement hat; 
und eine Zwischenelementbewegungseinrichtung zur 
Bewegung eines Zwischenelements, das durch eine 
Kombination der GuBbereiche der stationaren Seite 
und der GuBbereiche der bewegbaren Seite zur Ver- 
wendung fur das Zwischenelement gegossen wird, in 
Langsricbtung bis zu einer bestimmten Position, wobei 
die stationaren und bewegbaren GuBgesenke miteinan- 
der zu offnen und zu schlieBen sind miteinander und 
der erste und zweite schiebbare Gesenkbereich zur Ver- 
wendung fur das Zwischenelement in Langsrichtung in 
bestimmten Abstanden jeweils schiebbar ist, jeweils in 
bezug auf den ersten und zweiten stationaren Gesenk- 
bereich zur Verwendung fur das Hohlelement, wobei 
der Gesenkbereich der bewegbaren Seite zur Verwen- 
dung fur das Zwischenelement nicht schiebbar in be- 
zug auf den Gesenkbereich der stationaren Seite zur 
Verwendung fur das Zwischenelement ist, 
einen GesenkschheBschritt zum Durchfuhren des 
SchlieBens des Gesenks, in dem das stationare GuBge- 
senk und das bewegbare GuBgesenk miteinander ver- 
schlossen werden; 

einen Einspritzschritt nach dem GesenkschheBschritt 
zum Einspritzen von geschmolzenem Harz in einen 
GuBhohlraum, der durch die zwei GuBgesenke so defi- 
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niert wind, daB ein erster und zweiten Halbkorper fiir 
den gegenwartigen Zyklus durch Kombinationen dcr 
konvexen GuBbereiche und der konkaven GuBbereiche 
gegossen werden und daB ein Zwischenelement fur den 
gegenwartigen Zyklus durch eine Kombination der 5 
GuBbereiche des Zwischenelements gegossen wird, 
und weiterhin daB der erste und zweite Halbkorper ei- 
nes vorangegangenen Zyklus zusarnrnengefugt wer- 
den, indem geschmolzenes Harz in einem Beruhrungs- 
bereich zwischen dem ersten und zweiten Halbkorper 10 
durch eine Kombination der konkaven GuBbereiche 
gespritzt wird; 

einen Enlnahmeschritt zum Entnehmen eines Hohlele- 
ments nach dem Einspritzschritt, in dem die Halbkor- 
per des vorangegangenen Zyklus miteinandcr verbun- 15 
den worden sind, wobei das Zwischenelement des vor- 
angegangenen Zyklus vorher darin eingebaut ist, wah- 
rend die GiiBgesenke gedffnet werden; ein Zusammen- 
fugeschritt fur das Zwischenelement zum Zusammen- 
fugen des Zwischenelements fur den gegenwartigen 20 
Zyklus mit entweder dem ersten und zweiten Halbkor- 
per des gegenwartigen Zyklus, indem die Zwischenele- 
mentbewegungseinrichtung angetrieben wird und da- 
durch das Zwischenelement bewegt wird; und einen 
Schicbeschritt zum Schieben des ersten und zweiten 25 
schiebbaren Gesenkbereichs zur Verwendung fur das 
Hohlelement im bestimmten Abstand jeweils in Langs- 
rich tung in einer Richtung umgekehrt zu derjenigen 
des vorangegangenen Zyklus, wobei diese Schritte 
wiederholt werden, wodurch ein Hohlelement, in dem 30 
ein erster und zweiter Halbkorper miteinander verbun- 
den sind, wobei ein Zwischenelement vorher zwischen 
den zwei Halbkorpem eingebaut ist, zu jedem Off- 
nungs- und SchheBhandlungszeitpunkt des stationaren 
GuBgesenks und des bewegbaren GuBgesenks crhalten 35 
wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Hohlelements aus 
Kuristharz nach Anspruch 1, wobei eine Anfangsposi- 
tion; der Zwischenelementbewegungseinrichtung zur 
Bewegung des Zwischenelements auf den Gesenkbe- 40 
reich der stationaren Seite oder der bewegbaren Seite 
zur Verwendung fur das Zwischenelement gelegt wird 

3. Vorrichtung zur Herstellung eines aus Kunstharz 
gefertigten Hohlelements mit einem darin eingebauten 
Zwischenelement, indem die Halbkorper in Beruhrung 45 
gegeneinander gebracht werden, wobei das Zwischen- 
element zwischen einem Paar aus Halbkorpem, die aus 
Kunstharz gefcrtigt sind, plaziert ist, indem die zwei 
Halbkorper in Beruhrung gegeneinander gebracht wer- 
den und die Halbkorper in diesem Beruhrungsbereich 50 
zusammengefugt werden, wobei die Vorrichtung um- 
faBt: 

einen ersten und zweiten stationaren Gelenkbereich zur 
Verwendung fur das Hohlelement, wobei in jedem der 
Gesenkbereiche ein konvexer GuBbereich und ein kon- 55 
kaver GuBbereich voneinander beabstandet in einem 
bestimmten Abstand in Langsrichtung aufgereiht sind; 
einen Gelenkbereich der stationaren Seite zur Verwen- 
dung fur das Zwischenelement, der zwischen den zwei 
stationaren Gesenkbereichen zur Verwendung fur das 60 
Hohlelement plaziert ist und einen GuBbereich fur das 
Zwischenelement hat; 

einen ersten und einen zweiten schiebbaren Gelenkbe- 
reich zur Verwendung fiir das Hohlelement, wobei je- 
weils ein konvexer GuBbereich und ein konkaver GuB- 65 
bereich voneinander beabstandet in einem bestimmten 
Abstand in Langsrichtung in einer Reihenfolge umge- 
kehrt zu derjenigen des stationaren Gesenkbereichs zur 
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Verwendung fur das Hohlelement aufgereiht sind; 
einen Gcsenkbereich der bewegbaren Seite zur Ver- 
wendung fur das Zwischenelement, der zwischen den 
zwei schiebbaren Gesenkbereichen zur Verwendung 
fur das Hohlelement liegt und einen GuBbereich fur ein 
Zwischenelement hat; 

eine Offhungs- und SchlieBeinrichtung zum Offnen 
und SchlieBen eines bewegbaren GuBgesenks, das den 
ersten und zweiten schiebbaren Gelenkbereich zur Ver- 
wendung fur das Hohlelement und den Gelenkbereich 
der bewegbaren Seite zur Verwendung fur das Zwi- 
schenelement hat, in bezug auf ein stationares GuBge- 
lenk, das den ersten und zweiten stationaren Gcsenkbe- 
reich zur Verwendung fur das Hohlelement und den 
Gelenkbereich der stationaren Seite zur Verwendung 
fur das Zwischenelement hat; 

eine Schiebeeinrichtung zum Schieben der zwei 
schiebbaren Gesenkbereiche zur Verwendung fur das 
Hohlelement in Langsrichtung in jeweils bestimmten 
Abstanden in bezug auf deren jeweiligen entsprechen- 
den stationaren Gesenkbereich zur Verwendung fur das 
Hohlelement, wahrend der Gesenkbereich der beweg- 
baren Seite fur das Zwischenelement nicht schiebbar 
gehalten wird; 

eine Zwischenelement-Bewegungseinrichtung zur Be- 
wegung eines Zwischenelements, das durch eine Kom- 
bination der GuBbereiche zu der stationaren Seite und 
der bewegbaren Seite zur Verwendung fur. das Zwi- 
schenelement gegossen ist, in Langsrichtung bis zu ei- 
ner bestimmten Position; und 

eine Einspritzvorrichtung zum Einspritzen von ge- 
schmolzenem Harz in einen GuBhohlraum, der dadurch 
deft niert wird, daB das stationare GuBgesenk und das 
bewegbare GuBgesenk miteinander verschlossen wer- 
den; wobei die Vorrichtung einen SpritzguBvorgang 
ausfuhrt, bei dem bei jeder einzelneri Offhungs- und 
SchlieBhandlung des stationaren GuBgesenks und des 
bewegbaren GuBgesenks die schiebbaren Gesenkberei- 
che zur Verwendung fur das Hohlelement sich in einem 
bestimmten Abstand jeweils verschieben in bezug auf 
deren entsprechende stationare Gesenkbereiche zur 
Verwendung fur das Hohlelement, wahrend die Zwi- 
schenelementbewegungseinrichtung das gegossene 
Zwischenelement in eine bestimmte Position bewegt, 
so daB ein erster und zweiter Halbkorper fur einen ge- 
genwartigen Zyklus durch Kombinationen zwischen 
konvexen GuBbereichen und konkaven GuBbereichen 
des ersten stationaren Gelenkbereichs zur Verwendung 
fur das Hohlelement und des ersten schiebbaren Ge- 
lenkbereichs zur Verwendung fur das Zwischenele- 
ment gegossen werden, und daB ein Zwischenelement 
fur den gegenwartigen Zyklus durch eine Kombination 
der GuBbereiche der Gesenkbereiche der stationaren 
Seite und der bewegbaren Seite zur Verwendung fiir 
das Zwischenelement gegossen wird, und daB weiter- 
hin der erste und zweite Halbkorper des vorangegange- 
nen Zyklus zusammengefugt werden, indem geschmol- 
zenes Harz in einem Beruhrungsbereich zwischen dem 
ersten und zweiten Halbkorper durch eine Kombina- 
tion aus dem konkaven GuBbereich des zweiten statio- 
naren Gesenkbereichs zur Verwendung fur das Hohl- 
element und des zweiten schiebbaren Gesenkbereichs 
zur Verwendung fur das Hohlelement eingespritzt 
wird, 

wodurch ein Hohlelement, in dem ein erster und zwei- 
ter Halbkorper zusammengefugt werden, wobei das 
Zwischenelement vorher zwischen die Halbkorper ein- 
gebaut ist, in jeder Offnungs- und SchlieBbetatigung 
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des stationaren GuBgesenks und des bewegbaren GuB- 
gesenks erhalten wild. 

4. Vorrichtung zur Herstellung eines aus Kunstharz 
gefertigten Hohlelements nach Anspruch 3, wobei eine 
Anfangsposition der Zwischcnclcmcntbcwcgungsein- 
richtung zur Bewcgung des Zwischenelements auf den 
Gesenkbereich der stationaren Seite oder der bewegba- 
ren Seite zur Verwendung fiir das Zwischenelement gc- 
legt wird. 
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